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FRIED. KRUPP GESELLSCHAPT MIT 
BE S CHRANKTER HAFTUNG IN ESSEN 

Kunatstoffverarbeitung 

Die E**f indung bezieht sich auf ein Verfahren 

zum kontinuierlichen Verarbeiten von Kunst stoffen f 

insbesondere Elastomeren in einem Schne cken- 

extruder unter Vernetzung des Kunst stoffs nach 

Zugabe von Radikalspendern,z. B. organischen 

Peroxiden durch Erwarmung auf Vernetzungstempera- 

tur. 

Bei den bekannten Verfahren dieser Art wird das 
zu verarbeitende Material nach seines Austritt 
aus dem Spritzkopf des Extruders auf die Ver- 
ne tzungs tempera tur etrhitzt und in einer sogen. 
Verne tzungsstrecke vernetzt • Als Vernetzungs- 
strecken sind verschiedene Einrichtungen bekannt • 
Die Vernetzung in einem Dampfrohr hat den Nach- 
teil, dafl sie nur fiir Kabeluiiimantelungen od. dgl. 
vorwendet werden kann, weil der Leiter gleich- 
zoitig als Stiitze fiir das zu vernetzende Material 
dient. Die Virnetzung im Salzbad hat den Nachteil, 
daft das Gut anschliefiend vom Salz gereini&t wei'den 
itiuB. Die Verwendung von Mikrowellen erfordert 
Zusatze von Absorbersubstanzen, so dali das Produkt 
zum ileispiel als Xsolatox/fur Ilochspannun^slcitnngon 
niclit gefii^not ist. Dei der Verarbei tung von fiill- 
s tof f f r.exhn/JEuiis bstof f i.iuIj die Vernetzung, v/emi 
bin sen-, luukor- und schlicrenfrcie Produkt c hcr- 
gestellt v/orden sollon, untor Druck erfolgcii. 
Eine solchc Vornctsiimg ist abex* nur I121 Dnrapi'rohr 
oder i.iit diskontinuierliclion Vei~fahroii mo[,.Licii, 
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xrlB ziini liei spiel beii;i Drucksintervcrfahren 
zxmi Verao fczen von Polya thyleii, bei den das Gut 
miter holioin Drixclr von g ±1101:1 Kolbenextruder 
dnrch eine IJarKieliariimer sefithrt mid dabei ver- 
net^t v/ird. 

E±n uciterer Ifncliteil der belcamiten Vex^f aliren 
ist die verluiltnlsciuR±s cro&e Lance der Vex*- 
netaunfissti-ocke uiid die nio'drige Prodnlxtioiis- 
Goschv/indiij^oit , die dadui-ch bedingt ist, cUu'.'* 
die bis sun.i Abscliliui der ^criietsuns erforderlichc 
Zeit verbal tnismafi lan<; ist. Es ist. Auf^abe der 
vorliegonden Erfindua:;, die voren/ahnten Nach- 
teilc der bekannteii Verfahren au vermeiden tmd 
ein tuiivorsoll einset^bares \TerarI>oitun.^sver- 
fahren mit erlieblich holiox^er Produictionsse- 
sclrwiiic;i»*keit bei niniindest gleichv/ertiser Pro- 
duktqxiali tat su schaffeiio 

Danach wird vor«;cschlacGn, da/?, das bii verarboi- 
tende Material r,ima ch st anf oilier Verarbeittm^s- 
temperatur ^ehalteiij die nocli Iceine Venietsung 
e±iitx*eten lafifc mid ansciilieAend, noch vor der 
Foragebung in der Spritzoffnung des Extruder^- 
sprica'-ioiuos auf die Vernetisuiisstemperatur cr- 
Iiit^fc uird| wobei die Zeitspanne irwxscliexi Ex^- 
reichen dex- Vorne tumigst orapora tur unci Pormsebims 
in (ici- SpritsJiii'nuuij hochstons gJLeich der liealr- 
fcionsanlaur.-.o It ■ iir die Verne k;;un^j ist. Daclurch 
vird sowoit.L die i£iM7ar;:tuacj des Ciutos von der Vor- 
ajL'iiOituti Lei ipera tur auf dio Vorne tiling 3 tcrrom a ti« v 9 
alfsu :L,i iJo;;oi 1111 otun SO b:L.'J 6()°C als £\ucli 

::iUA Ludus fc o:Ln Toil clns Uealc t ioiiisanlauf s vox- die 
Formoioljun^ dor; liiitow vorl«f;k. JaitiiL flu Jet L11 
dor u£ich^u.*u:Sui I f:ufcoii Vornottiunjsatroc.'.o 'iux- noch 
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die Vernetzung im engeren Sinn statt. Sie kann 
also gegeniibex* den belcannten Verfahren verloirzt 
Tverden, obwohl aicli die Produktionsgeschwindig- 
keit ganz betrachtlich erhohen laBt, Die Er- 
warmung dee zu verarbeitenden Materials auf die 
Vernetzungsteraperatur kann nur durch Warmezu- 
fuhr oder durch Warmezufuhr und Dru ckerhohung 
erfolgeno Es ist, da bei der vorhergehenden 
Verarbeitung keine Vorvernetzurig eintritt, ohne 
weiteres moglich, auch eine drucklose Vernetzung 
soifolil von fiillstof f freiem als auch von fiill- 
stof fhaltigem Material vorzuneliincn, wenn dex* 
Radikalspender nicht ira UberschuB vorliegt. 
Bei fiillstoffhaltigeia liaterial ist lediglich in 
boliannter Weise su beachten, daft da& Vcrax^beitimgs- 
gut Jcciuc Fexichtigkeit niehr enthult. 

Pur die Durchf iilixumg des ex*f induiigsgeraaften Ver- 

fahx^ciic oi^net cich besonders eine Vorrichtung , 

bei dei 1 der Scll'e^l,clwellextr^ldex , uit einom Spx*itrs- 

kopf vorsehen ist, der einen Kuhlbereich, in dem 

dixis ?a\ V(»rarbeitende liaterial auf uex* Vei^arbeits- 

tcnpcratxir golialteix irix-d und einen c'jcnfalls nocli 

vox- der Spx^itzof f nung liegeudon ISx^ax-mungsnex^eich 

aufweiint , der fur eine ausreichend gleichmaPii jjo 

Enmn-uuif; doc Hatex-ials auf die Vernetzuncstem- 

])oratr;r lair i-. e st -mo gl i cli benossen i st und sowcit 

vox- dor Spx^ i t ffnung liegt, daP> bei der sich er- 

rebeudon I latorialdur chlaux sclrwiixdigkeit die 

Stollo in liaterial, an der die Rcaktion£5anlauf - 

hinter 

:,eit ondot, moglichst kux*:v der Spx^it^of f nung 
liogt. Falls oin Di'uckauf bau vor der Sprittw 
offnuiig ex-winsclit ist, laflt sich dicser zsur.i Dei- 
spiel durch cntsprecliende Vcrminderung des Durch- 
fluttquGrscJmitts des Iiingkannls jn/ischon Spx^itz- 
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Kopfgehause und Spritzkopf kern, meist als 
Pinole bezeichnet, in Dur chf luftrichtung er- 
reichen, ZUr Anpassung des Spritzkopfes an 
imterschiedliche Material strukttiren des Vex-- 
arbeituugsgutes 1st zweckmafiig die Pinole 
axial verstellbar ausgebildet. Als der Spritz- 
offnung des Extruderspritzkopf es nachgeschaltete 
Vernetzungsstrecksn konnen die bekannten Ein- 
richtungen dieser Art verwendet iferden, z. B. 
ein Dainpf x-olir | eiji Salzbad, eiii Mikrov ell en- 
fold, ein Fluidbett, eine Heifigas- beispiels- 
wcise Stickstoffstrecke oder eine Met aliform. 
Deren Lange kann selbst bei mit dem neuen 
Aggregat hochst erreichbarer Produktionsge- 
schi/indigkeit nocli kurzer sein als bei den 
lierkoiamlicben Anordnungen. 

In der Zeichnung ist ein AusfUhrungsb ex spiel 
eines zur Durclif iilirung des erf indungsgemafien 
Verfahrens geeigneten Extruderspritzkopf es dar- 
gestellt • 

An einen Schneckenextruder 1 mit einer Exttuder- 
schnecke 2 ist ein Querspritzkopf 3 angeflanscht, 
der bier fur die Kabeluramantelung eines Hoch- 
spannungskabeis 4 eingesetzt werden soil* In 
das Spritzkopf gehause 5 mit dem Guteinlauf 6 
ist die axial veretellbare Pinole 7 mit der Kabel- 
fiihrung 8 eingesetzt. Das Verarbeitungsgut pas- 
siert zunachst den Guteinlauf 6, dann einen Um- 
lenkbereich 9, anschlieflend einen Ringkanal 10 
zwischen Pinole 7 und Spritekopf gehause 5 und 
schliefilich die Spritzof f nung ira Mundstuck 11. 
Im Kiihlbereich ist der Querspritzkopf 3 mit 
einetn Temperiersystem 12 und im Erwarraung sb er e i ch 
mit einem Heizsystem 13 versehen. KUhlbereich 
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und Erwarmunssbereich s±xid durch eine l/arme- 
isolierung lk thermisch voneinander getrennt. 
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Patent anspi'uche 

0Verfahron zur kontinuierlichen Verarbeitiuis 
von Kunststoffcn insbosonclore Elastoineren 
in cinem Sclmdckenextruder untor Vernetzimg 
des Kunststoff s nach Zugabe von Radilcal- 
spentlern, s. B. or^anischen Peroxiden durcli 
Erwarnmng auf Verne t auzigst emperatur , dadurch 
gelcennzeichnet , daft das zu verarbeitende 
Material zunachst auf einer Verarbeitungs- 
temp era tur gehalten, die nocli lceine Ver- 
netzung eintreten laftt , und anschlieliend , nocli 
vor der Pormgobuns in der Spr itzoffnung des 
Extriiderspritzkopf es auf die Vernetzungstcu- 
peratur erhitzt wird, wobei d±a Zeitspannc 
zwischen Erreiclien der Vernetiiungsteraperatur 
und Formgebung in der Sprxtzof fnuns hochstens 
gleich der Realctionsanlauf zeit fur die Ver- 
netzung isto 

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 

nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daft 

der Schneckenextruder (l) niit einem Sgritz- 

kopf (3) versehen ist, der einen Kiihlbereich 

(12), in dem das zu verarbeitende Material 

auf der Verarbeitimgstemperatur gehalton wird, 

und e%pn ebenfalls noch vor der Spritzoffnung 

(11) liegenden Erwarmung sb er e i ch (13) aufweist, 

der fur eine ausroichend sleichnuiflige Erwariiiuns 

V 

des Materials auf die ernetzungatemperatur 
lciirzest-moglich beuessen ist und soweit vor 
dor Spx-itzofXiuiiis (ll) liegt, dafi bei der 
sich ergebenden MatorialdurchLauf geschwindig- 
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kcit die Stelle ±ia Material, an der die 
Reaktionsanlauf^eit endet, moglichst kurz 
Iiinter der Spritssoffnung (ll) liegt. 

Vorrichtimg nach Anspruch 2, cladurcli ge- 
•lonnr.eichnet, dali deni Extruder sprit zlcopf 
(3) eine an sich bekaimte Verne tsungsstre eke 
in der das Material bis zur vollstandigen 
Vornetzung auf der Vernetzungstemperatur 
Sclialten wird, nachgeschaltet ist, die 
:s. D. durcli ein D^frohr, ein Salabad, ein 
Hilcrovellenfeld, ein Fluidbett, eine Heifi- 
gas-, beispielsweise Sticksto££strecke oder 
eine Metallform gebildet ist. 
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